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hambtjhg, den 13. April 1970 



Yerbesserter Extruder zur Verraeidung 
von Marmorierungseffetben bei extru- 
dierten Kunststoffgegenstanden 

einen . 
Die Erfindung betr if ft/Extruder, der derart verbessert ist, 

daJ3 Harmorierungseffekte beim Extrudieren von plastlschen 

Materialien vermieden werden. 

Es ist bekannt, dafl beim Extrudieren von glatten Platten 
mittels der iiblictaen Extruder, wenn von einem Gemiseb ver- 
ashiedener lolymerer ausgegangen wird - wie z. B. Gemiscben 
von Poiymetbylmetbacrylat und Polyvinylcblorid, Gemiscben 
von Polymetbylmethacrylaten mit verschiedenen Eliefiindices, 
Miscbungen von Polymetbylmetbacrylat und Polyvinylcblorid 
und Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymerisaten (AB3- 
Harzen) - die erhaltenen Gegenstande sctaiecbte Qualitata- 
eigenscbaften haben. 
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Genauer gesagt weisen die auf diese Weise erhaltenen Pro- 
dukte senkrecbt zur Bewegungsachse der extrudierten Piatt en 
oder, was das gleiche ist, parallel zum Extuderspalt, Strei- 
fen unterschiedlicher Opazitat oder Faroe auf} diese Er- 
scbeinungen beruhen auf einem Unterschied des Brecbungs in- 
dex an den verscbiedenen Punkten des extrudierten Materials. 
Diese Streif en- oder Marmorierungseffekte haben die Porm 
von regularen Halbwellen oder allgeraein mebr oder weniger 
ausgesprocbene Kurvenform. Insbesondere haben sie eine in 
Bewegungsricbtung der extrudierten Platte gericbtete kon- 
kave Porm und konnen auch mit einer Dicken-iLnderung des 
hergestellten Stuckes verbunden sein. 

Bieses Pbanomen, das auch auftritt, wenn prof ilierte . Stiicke, 
Rohre und dergl. extrudiert werden, ist nicbt zu vermeiden, 
selbst wenn Sorge daflir getragen wird, daB die zu extrudie- 
renden Polymerisatgemische einer intensiven starkeren Misch- 
wirkung unterworf en werden, was erreicht wird, indem man 
eine langere Extruderscbnecke als iiblich benutzt oder die 
Miscbung im geschmolzenen Zustand der Knetwirkung eines 
Intensivmischers (zylindrischer Miscber, Banbury und dergl.) 
unterwirft. 

Es ist selbstverstandlicb, daB das Vorhandensein des Markie- 
rungseffektes, mit dem bloBen Auge sichtbar, die Binsatzmog- 
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liebkeiten der aus ffemiachen verachiedener, durchsichtiger 
und undurcbaichtiger Polymeriaate hergeatellter .Gegenstande 
ernatllch gefahrdet. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
einen verbesserten Ertruder zu achaffen, der derart ausgebil- 
det tat, dafl die oben dargelegten Nachteile, die bei der Her- 
atellung von glatten Stttcken, profilierten Stttcken, Rohren 
uod dergl. durch Extrudieren von Gemiachen von Potymeren, die 
In ihrer chemiachen Struktur and ihrer Pliefifahigkeit ver- 
achieden Bind, auftreten. Diese Verbesaerung aoll auch leicbt 
an Extrudern bekannter Bauart anbringbar aein. AuJEerdero aoll 
Bit dem Extruder ein leichtes uod prakt laches Arbeit en mbg- 
licb seln. 

Die Aufgabe wird erfindungagemaB gelbat durcb einen verbesser- 
ten Extruder, der dadurch gekennzeichnet 1st, dafi er zwischen 
Kopf und Schnecke mit einer Yorrichtung veraehen iat, welche 
im wesaatlichen aus mindeatens zwei Kanalaatzen, durcb welche 
daa ge8Chmolzene plaSfciscbe Material, das von der Schnecke 
geprefit wird, in den Kopf gelangt, beBteht, wobei eich die 
Kanale des einen Sat zea mit denen dea anderen uberscbneiden. 

Die Merkmale der Erfindung und die Yorteile, zu denen sie 
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fuhrt, werden dem Pachmann aus der nun folgenden Beschrei- 
bung noch deutlicher werden. 

Es ist tatsachlich gefunden waden, dafl die Erscheinung des , 
Marmorierens, die in Produkten, welche durch Extrudieren 
von Polymerisatgemischen unterschiedlicber chemischer Struk- 
tur Oder gleicher chemischer Struktur und unterschiedlicber 
PlieBindices hergestellt sind, auftritt, vermieden wird 
durch Einftigen einer Vorricbtung zwischen Schnecke und Kopf 
des Extruders, die im wesentlichen die Aufgabe bat das 
durch die Schnecke nach vorn gestofiene geschmolzene Material 
durch mindestens zwei Satze sich Uberschneidender Kanale zu 
treiben, bevor das Material in den Extruderkopf eintritt. 

Insbesondere istvgefunden worden, daS die besten Ergebnisse 
erhalten werden, wenn die Kanale des einen Satzes die des 
anderen unter einem Schnittwinkel y (was spater nocb naher 
erklart wird), der kleiner als 90°, vorzugsweise zwischen 
10° bis 50° ist, uberscbneidet. 

Die Erfindung wird nun ins Einzelne gebend beschrieben, wo- 
bei auf die. beigefugten Piguren Bezug genommen wird, die 
aber nur zur Veranschaulichung gebracht sind. Es zeigen: 

Pig. 1 schematisch einen Langsscfanitt durch eine Ausfuhrungs- 
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form der Kanalsatzvorriehtung nach der Erfindung, 

Pig. 2 schematisch. einen langsschnitt dureh ein zylin- 

driscbes Gehause, das zur Aufnabme der Kanalsatz- 
v&rrichtung nach der Erfindung geeignet ist, 

Pig. 3 und 5 schematisch einen langsschnitt (Pig. 3) und 

eine Langsansicht (Pig. 5) eines mit Nuten versebe- 
nen Mantels und eines mit Nuten versehenen Torpedos, 
welche die Vorrichtung nach der Erfindung bilden, 
sowie die entsprechenden Querschnitte, 

Pig. 4 den langs- und Querschnitt eines mit Speicben ver- 

setmen Auflagers zum ZusammenschlieSen des.mit Nut en 
versehenen Mantels und des mit Ifuten versehenen Tor- 
pedos der Pig. 3 und 5» 

Pig. 6 schematisch einen langsschnitt dureh einen Extruder 
hekannter Bauart , der mit einer Kanalvorricbtung, 
wie sie in den vorberigen Piguren gezeigt ist, ver- 
sehen 1st, 

Pig. 7 schematisch den Verlauf der sich uherschneidenden 
Kanale. 
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Bezugnebmend auf die Mguren bes tent die Vorrichtung, mit 
der der verbesserte Extruder versehen ist, aus einem me- 
tallisctaen Hohlzyllnder oder Mantel 1 - der auf seiner 
Innenflacbe mit einer Reibe von Nuten 2 balDkreisf b'rmigen 
Querscbnitts und im wesentlichen rechtsgangigen (oder links- 
gangigen) Verlaufs versehen ist - und einem metalliscben 
Vollzylinder oder lorpedo 3, das auf seiner Aufienflache 
^ mit einer Reibe von Nuten 4 balbkreisf ormigen Querschnitts 

und liaksgangigen (oder rechtsgangigen) Yerlaufs verseben 
ist. 

Mantel 1 und Torpedo 3 werden mittels eines mit Speioben 
versebenen Auflagers 5 zusammengehalten, wahrend die Man- 
tel-Torpedo-Einbeit 1 , 3 mit Bezug auf das Zylindermantel- 
gebause 6 ortsfest gelagert teb-durcb geeignete Stabe, in 
der Eigur nicht gezeigt, lagerflacben und Kerbflacben, 
sowie geeignete Abstandshalteringe 7 und 8. 

» 

Das zylindriscbe Gebause 6 umgibt dadurcb die wirkliche 
Kanalvorrichtuug, bestehend aus einer Einheit, welche Man- 
tel 1 und lorpedo 3 umfafit und die die Verbesserung im 
Extruder fiir Plast immaterial nacb der Erfindung darstellt. - 
Das zylindrische G-ehause 6, welches, wie bereits gesagt, 
die Mantel-Sorpedo-Einheit 1 , 3 ortsfest einschlieflt, lab 
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mit dea Extruder In azialer Auarichtung mit der Schnecken- 

11 

kammer 9 and dea Extruderkopfl 0 darch Verbindungsatabe/ver- 
bunden. 

Die Hantel-Torpedo-Einbeit 1 , 3 ist in Fig. 6 mit dem Be- 
zugszeichen 12 angeaeigt. 

Scbraubenformig verlaufende Nuten 2 und 4 der Itotel-Torpedo- 
Einheit 1, 3 stellen die zwei Kanalaatze der Vorrichtung 
oach der Erfindungdtri jede Nute 2 dea einen Saties tiber- 
echneidet elne Nat 4 dea anderen Satzes an einem Punkt, der 
in der Mantel-Torpedo-Grensfl&ehe liegt. Diese Plache iBt 
in Pig. 7 ait 13 beieichnet. Der Schnittwinkel der Kanale, 
der vie oben erklart, nnter 90° aein mufi and rorzugsweiae 
zwiachen 10° und 50° liegt, am die beaten ErgebniBBe zu 
erhalten, i8t ala Yinkel f (in Langaricbtung zu den acnrau- 
benfbraigeu Nuten 2 und 4, wie durch den Pfeil A in Pig. 7 
gezeigt) zwiachen den Tangenten a und b der Nuten 2 und 4 
an ihrem Oberachneidungspunkt B auf der Placbe 13 bezeicb- 
net (Pig. 7).' 

Der Schnittwinkel jr t wie oben erklart, iat die Summe der 
Winkel oc und } (Pig. 7), gebildet durcb die Tangenten 
a und b der schraubenformigen Nuten 2 und 4 am Punkt B 
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und Mantellinie g der Zylinderflacbe 13 durch den Punkt B 
hindurcbgehend. Diese Mantellinie verlauft offensichtlicb 
parallel zur Achse der Schraubenwindungen, entlang der die 
Nuten 2 und 4 auf der Innen- bzw. AuSenflache von Mantel 
bzw. Torpedo eingearbeitet sind. Beide WinkeleC und ft 
hangen von den baulichen Parametern der Vorricbtung ab. 
latsactalicb ist 

'tgaC= (V.D A ) : P A und 
tg ft = (7/ .Bg) i P s 

worin bedeuten 

B^ = Innerer Burchraeaser dee MantelB 1 
Bg = Aufiendurcbmesser des TorpedQS 3 
P A = Axiale Steigung der Mantelnute 2 
Pg = Axiale Steigung der lorpedonute 4. 

B A und Bg kbnnen praktiscb ale gleich betracbtet werden, da 
sie mit dem Burchmesser B der zylindrischen Flacbe 13, wel- 
che den Mantel 1 vom Torpedo 3-trennt, zusammenfallt . 

Bas Polymer isatgemisch, dafl durch die Extruderschnecke ge- 
fordert und weichgemacht wird, erfahrt beim Burchgang der 
oben bescbriebenen Vorricbtung eine derartige Knetwirkung, 
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daS die aua dem Extruder austretenden Produkte von irgend- 
einer Marmorierung abBOlut frei sitld. 

Es ist ferner zu bedenken, daB beim Extrudieren thermopla- 
stlscher Materialien durch einai nicht-adiabatisch' arbeiten- 
den Extruder die zum Schmelzen des Materials erf orderliche 
Warme durch den Extruderzylinder, der auf einer geeigneten 
Temperatur gebJLten wird, aufgebracht wird. Es ist offensicht- 
lich, dafi in diesem Pall, gleiche Kapazitaten vorausgesetzt, 
die Schwierigkeit in der WarmezUfuhr zu einer mangelhaften 
Homogenitat der geschmolzenen plastischen Masse fuhrt. Es 
ist gefunden worden, dafi durch Einsetzen der beschriebenen 
Yorricbtung auoh diese Nadhteile Uberwunden Werden kBhnen, 
da die geschmolzene Masse auf ' eitien hoheren Homogenitatsgrad 
gebracht Wird und ferner warme durch diese Vbrriohtung, Sei- 
che auf einer geeigneten Temperatur gebalted wira, zugefuhrt 
wird, urn eih vollsta'udiges Scbmeizeh des Plastikmaterials zu 
erreieben. 

Die Vorrichtuhg ttaii der Erfindung kartn demhach mit Vorteil 
in VerbindUng mit kUrsieh Extruded verwendet werden^ urn die 
Homogenitat der 1 geschmolzenen MaSse zu erhbhfth bbhe auf 
eineh langeren Zylindir un& eine langere sobhecke zuriick^ 
greifen zu mUsseh> was zu merkliohen wirtsbbaf fclicheh Vor- 
teilen arid meehahiseae* YfereihfaenUhg fiftiHi, Jede zunahme 

# 10 » 
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in der Lange aes Extruderzylinders und der Schnecke bringen 
tatsachlieh etne Erhohung der erforderlicben Antri&skraft 
mit sich und folglich wird ein starkeres Antriebssystem 
benotigt. 

Die Yerwendung der beschriebenen Vorrichtung erfordert im 
Gegenaatz dazu keine Anderung am Extruder und seine mecba- 
nischen Teile. 

Um die Produktwverbeaserungen, die durch die Yerwendung 
der Vorrichtung nach der Erfindung erzielt werden, besser 
erklaren zu konfen, werden die uachstehenden Beispiele ge- 
bracbt. 

Beiapiel 1. 

Bin Extruder mit folgenden Merkmaleu 
Durcbmesser der Schnecke (d) 
lange der Schnecke 
Umlaufgeschwindigkeit 
Gaaablasaer (Ablasser H to Fig* 6) 
Extruderkopf-Type 

lief bei einer durdbBchflittliehett iemperatur von 160-180° 

- 11 * 



45 mm 

20 . d 

30 UpM 

vorbanden 

fiir ebene Piatt en, 

Querschnitt 

300 , 3 mm 
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C and. vurde mit 11 kg/ta einea Gemisetaes von kbrnigen Poly- 
meriaaten veraetaiedener cbemiscber Struktur (P olymettayl- 
■etbacrylat-Granulate, Polyvinylctalorid-Granulate und ABS- 
Han in Polverform) bescbiekt. 

12 m/b glatter Platte einer Breite von etwa 250 mm und ei- 
ner Dicke von 3 mm warden auf diese Weise erhalten und an- 
sctaliefiend in luft auf einer geeigneten Fiihrung gekublt. 

Die Platte zeigte Marmorierungseff ekte sowohl wenn durch- 
sicbtige Polymer iaate eingzetzt wurden, als aucb bei un- 
durcbaicbt igen Polymer iaat en . 

mor 

Die Mar/ ierungaeff ekte versohwandeo, als unter den glei- 
cben Bedingungen mit dem gleicben Extruder gearbeitet 
wurde, der aber mit der Vorricbtung 12, welctae Gegenstand 
der Erfindung ist, veraeben worden war, indem die Vorricb- 
tung 12 zwiacben Eztruderkopf und Scbnecke eingeaetzt wurde} 
der Winkel f der Vorricbtung war 20°. 

Bei Wiedertaolung dea gleicben Yersucbea mit Vorricbtung 12, 
bei der der Winkel if 49° betrug, waren die erbaltenen Pro- 
dukte vollkommen frei von Marmorierungaeffekten. 

:' : - 12 - 
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Bei der Widerholung des Versuches mit der Yorrichtung 12, 
die einen Winkel f von 5° hatte, waren die erhaltenen 
Produkte etwas marmoriert. Im Gegensta dazu trat bei Ver- 
wendung einer Vorrichtung mit einem Winkel r V on 60° das' 
Pbanomen der Stagnation dea geschmolzenen Materials in 
den ifuten 2 und 4 auf , was Abbau des Materials zur Polge 
hatte. 

Beispiel 2 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen, wie in Beispiel 
1 angegeben, wurde standig bei 160-180° C Burchschnitts- 
temperatur laufen gelassen und mit einer Zuf ubrgeBcbwin- 
digkeit von 11 kg/b mit kubiscben Granulaten bescbickt. 
Biese Granulate waren durcb Extrusion von vorplastizierten 
granulierten Polymeisaten versch iedener cbemischer Struktur 
erhalten worden. Der Extruder zur Erzeugung dieser Granu- 
late hatte ira einzelnen folgende Merkmale: 

Burchmesser ; der Schnecke (d) 
lange der Schnecke 
UmlaufgeBchwindigkeit 
Gasablasser 
Extruderkopf-Iype 



45 mm 
25. d 
40 UpM 
vorhanden 

zur Herstellung von 
Band em quadrat ischen 
Querschnitts 
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und wurde, bei 160-180° G Durctascbnittstemperatur laufend, 
mit 15 kg/b des Gemiscbes granulierter Polymerisate unter- . 
schiedlicber cbemlscher Struktur (Polymetbylmettaacrylat 
und Polyvinylcblorid) beschickt. 

Bei diesem Yerfabren wurden Bander erhalten, die nacb Ab- 
kiiblen an Buft in eine Schneidvorriobtung iiberfiitart wurden, 
um sie in kubiache Granulate zur Bescbickung des Platten- 
extruders zu zerscbneiden. Auch in diesem Pall, trotz des 
Yorplastizierens wabrend des Extrusionsvorganges , zeigten 
die erbaltenen Platten sichtbare Marmorierungseff ekte, so- 
wobi wenn eine Miscbung durcbsicbtiger, als aucb wenn eine 
■Miscbung undurcbsicbtiger Polymerisate eingesetzt wurde. 

Die Marmorierungseffekte versctawanden, wenn unter den glei- 
cben Bedingungeu mit dem gleicben Extruder, nachdem er mit 
der Yorricbtung 12, welche Gegenstand der Erfindung ist, 
versehen worden war, indem die Yomcbtung 12 zwischen Ex- 
truderkopf und Schnecke eingesetzt wurde} der ¥inkel ? 
der Yorricbtung war 20°. 

Bet ¥iedaholung des gleicben Yersuches mit Yorricbtung 12, 
bei der der Winkel i" 49° betrug, waren die erbaltenen Pro- 
dukte vollkommen frei von Marmorierungseff ekt en. 

-H - 
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Bel Wiederholung des Versuehea mit der Vorrichtung 12, 
die einen Winkel r von 5° hatte, waren die erhaltenen Pro- 
dukte schadhaft, weil sie etwas marmoriert waren. Im Gegen- 
satz dazu trat bei Verwendung einer Vorrichtung mit einem 
Winkel f von 60° das Pbanomen der Stagnation des geschmol- 
zenen Materials in die Nuten 2 und 4 ein, was Abbau des 
Materials zur Polge batte. 

Beispiel 3 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen, wie in Beispiel 1 
angegeben, aber mit einer Umlaufgeschwindigkeit von 21 UpM 
wurde bei einer Durehschnittstemperatur von 160-180° C 
laufen gelassen und mit 9,6 kg/h eines Gemiscbes von gra- 
nulierten Polymerisaten gleicher chemiscber Struktur, aber 
utrfcerscbiedlichen Pliefiindices bzw. unterscbiedlicher Er- 
gebnisse im Fliefltest A (P.T.) nacb ASTM D 569 A Standards 
(Granulate von durcbsicbtigem Polymetbylmethacrylat mit 
P.T. = 125° C und Granulaten von durcbsicbtigem Polymethyl- 
methacrylat mit P.T. = 142° G.) 

Es wurden auf diese Weise 12 m/h einer ebenen Platte einer 
Breite von ca. 260 mm und einer Dicke von 3mm erhalten, die ■ 
anscblieBend auf einer geeigneten PUbrung in luft gekiiblt 
wurde. 
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Die Platte zeigte deutlicbe Marmorlerungseff ekte, die ver- 
Bctaeoden, wenn unter den gleicben Bedingungen mit dem glei- 
chen Extruder, nachdem dieaer mit der Vorrichtung 12, welcbe 
Gegeuatand der Erf indung iat, versehen worden war, indem 
die Vorrichtung 12 zwischen Extruderkopf und Scbnecke ein- 
gesetzt wurde* der Winkel * der Vorrichtung barug 30°. 

Bei Wiederholung dee gleicben Versuchea mit der Vorrichtung 
12, bei der der Winkel Y 46° betrug, waren die erhaltenen 
Produkte vollkommen Xrei von Marmorierungseffekten. 

Bei Wtterholung des Versucbes mit der Vorrichtung 12, die 
eineo Winkel K von 5° hatte, waren die erhaltenen Produkte 
infolge gewiaaer Marmorierung fehlerhaft. Im Gegenatz dazu 
tret bei Verwendung einer Vorrichtung mit einem Winkel t 
von 60° das Pbanomeu der Stagnation des gesbmolzenen Ma- 
terials in den Nuten 2 und 4 ein, was Abbau des Materials 
zur Polge hatte. 

Beispiel 4 

Ein Extruder mit f olgenden Merkmalen 
Burchmesser der Sctoecke (d) 45 mm 

lange der Schnecke 15 »d 

Umlaufgeschwindigkeit 21 UpM, 
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d. h. etn stark verkiirzter Extruder wurde mit einer erfin- 
dungBgemafien Vorrichtung 12 versehen, deren Winkel Y 49° 
betrug. Die Vorrichtung wurde zwischen Schnecke und einem 
zum Extrudieren von ebenen Flatten bestimmten Extruderkopf 
eingebaut. Die Vorrichtung wurde auf einer Teraperatur von 
180° 0 gehalten, der Extruder mit 3,6 kg/h eines Gemisches 
von granulierten Polymer isaten unterechiedlicher chemischer 
Struktur, wie in Beispiel 1 beachrieben, beschickt. Der 
Extruder lief bei einer DurehschnittBtemperatur von 160-180° 
C und erzeugte 11 m/h einer ebenen Platte einer Breite von 
250 mm und einer Dicke von 3 mm. Die Platte wurde anschlies- 
send auf einer geeigneten Puhrung in luft gekiiblt. Die Platte 
zeigte keinerlei Marmorierung und eine vollkommen homogene 
Plastif izierung. 

Beispiel 5 

Ein Extruder mit den gleichen Merkmalen wie in Beispiel 1 
angegeben, aber mit einem Extruderkopf mit U-formigem 
Schlitz einer Breite von 66 mm, einer Hohe von 100 mm 
und einer Dicke von 22mm, wurde' bei einer Temperatur von 
160-180° C laufen gelaesen und mit 11 kg/h eines Gemisches 
von granulierten Po|ymeriBaten unterechiedlicher chemischer 
Struktur, wie in Beispiel 1 beschrieben, beschickt. Etwa 
10 m/h eines rinuenfbrmig profilierten Produktes - wie es 
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fiir Pluorescenzlampen verwendet wira - efaer Breite von 60 mm, 
einer Hbtae von 100 mm und einer Dicke von 2 mm - wurden er- 
balten. Die Form des Produktes wurde aufrectaterhalten und 
mittels einer Wasserumlaufvorrictatung kontinuierlicb gekiihlt, 
wabrend das Produkt durch eine geeignete Mbrung abgezogen 
wurde. 

Dieses profilierte Produkt zeigte starke Marmorierungseff ekte, 
sow'ohl bei Verwendung von durchsichtigen als auch von undurcb- 
sicbtigen Polymeristen. 

Die Marmorierungseff ekte verschwanden, als der Versucb unter 
den gleicben Bedingungen mit dem gleicben Extruder ausgefiibrt 
wurde, nacbdem die Vorrictatung 12 nach der Erfindung zwiscben 
Extruderscbnecke und, Extruderkopf eingesetzt worden war, die 
einen Winkel X von 49° batte. 

Beispiel 6 

Ein Extruder mit den folgenden Merkmalen 

Durcbmesser der Scbnecke (d) 60 mm 

lange der Schnecke 25. d 

Umlaufgescbwindigkeit 40 UpM 

Gasablasser anwesend 

Extruderkopf fur Robre, rundes 

Kronenmundsttick, 
0 132 x 3 mm 
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wurde bei 160-180° 0 Durcbacbnittstemperatur laufen ge- 
lassen und mit etwa 28 kg/h einea Gemiacbes von granulier- 
ten Polymeriaaten utiterschiedllcher chemiscber Struktur, 
wie in Beispiel 1 beacbrieben, bescbickt. 

21 m/h Robr einea AuBendurctameaaera von 120 mm und etner 

Dicke von 3 mm wurden auf dleae Weiae erbalten, die Porm 

des Rohres wurde beibehalten und mittela einer Waaaerum- 

laufvorricbtung, wabrend daa Robr durch etne geeignete Fiita- 
ab 

rung/gezogen wurde, kontinuierlicb gekiihlt. 

Diesea Robr zeigte deutlicbe Marmorierungaeffekte, sowobl 
bei Verwendung von durcbaicbtigen ala aucb von undurcbsicb- 
tigen Polymerisaten. 

Die Marmorierungaeffekte verse bwanden, wenn der Veraucb un- 
ter den gleicben Bedingungen mit dem gleicben Extuder aua- 
gefiibrt wurde, nacbdem die Vorricbtung 12 nacb der Irfindung 
zwisoben Extruderscbnecke und Extruderkopf eingeaetzt worden 
war, und Bie einen Winkel Y von 49° batte. 

Die Vorteile der Erfindung dilrften 3icb dem ffaebmann aua der 
voratebenden Beaobreibung und den Beispielen deutlicb #rge- 
ben. Abanderungen and Altanativlbsungen kSnnen vorgeno»men 
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werden, ohne den Rabmen der Erfindung zu verlaseen, z. B. 
IcOnnen die slch Uberscbneidenden Kanale einen anderen bIb 
einen halbkrelaf ormigen Qaerscbnitt haben uad der Verlauf 
braucht niebt sctaraubeuformig zu sein. Die Zabl der Kanal- 
eatze kann mebr ale zwei sein. 
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Patentanspriiche 



1| Verbesserter Extruder fur Produkte aus plaBtisohen Massen, 
dadurcb gekennzeichnet , daB der Extruder zwischen Eopf 
und Schnecke mit einer Vorrichtung versehen 1st, welche 
im wesentllchen aus mindestens zwei Kanalsatzen besteht, 
durch welche das geschmolzene plastische Material, das 
von der Schnecke gepreBt wird, in den Extruderkopf ge- 
langt, wobei sich die Kan&le deB einen Satzes tnit denen 
des anderen uberschneiden. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Zanale sicb in einem Winkel unter 90°, vorzugBweise 
zwischen 10 und 50°, uberschneiden. 

3. Extruder nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kanalnuten halbkreisformigen Querschnitt aufwei- 

' sen, die sich in einem Urafangsabschnitt Uberschneiden. 

4. Extruder nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Wuten schraubenf ormig verlaufen. 

3. Extruder nach Anspruch 1 bis 4, dadurcb gekennzeichnet, 
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daB der Extruder zwischen Schnecke und Kopf eine Vorricb- 
tung. aufweist, die aus einem Hohlzylinder Oder Mantel (1} 
dessen innere Oberflache mit einer Reihe too im wesent- 
liehen schraubenf 5rmig verlaufenden Nut en (2) versehen 
ist, und einem Torpedo (5) in dem Mantel (1), dessen Aus- 
senflache mit einer Reihe von im wesentlichen schrauben- 
fdrmig und in entgegengesetzter Ricbtung zu den Uuten 
(2) verlaufenden JJuten (4) versehen ist, besteht, wobei 
jede Nut (2) eine Nut (4) unter einem Winkel I kleiner 
als 90°, vorzugsweise zwischen 10 und 50° , iiberschneidet, 
und das geschmolzene Plastikmaterial von der Extruder- 
scbnecke durcb diese Nuten in den Extruderkopf getrieben 
wird. 
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